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@ Verfahren und Vorrichtung zum Erfassen von Betriebsdaten einer Produktionsanlage 

@ Vorrichtung 760 zum Erfassen von Betriebsdaten einer 
Produktionsanlage, umfassend eine erste Kommunikati- 
onskomponente 761 zum Kommunizieren mit der Produk- 
tionsanlage, um Produktionsdaten der Produktionsanlage 
zu ubernehmen und um Steuerdaten fur die Produktions- 
anlage abzugeben, eine Verarbeitungskomponente 764 
zum Verarbeiten der Produktionsdaten und der Steuerda- 
ten, um die Produktionsanlage zu uberwachen, wobei die 
Verarbeitungskomponente 764 in ein erstes Anwen- 
dungsprogramm 730 eines ersten Typs mit grafischer Be- 
nutzeroberflache 735 und Funktionskomponenten 731, 
733, 734 einbindbar ist und die Verarbeitungskomponente 
764 von dem ersten Anwendungsprogramm 730 gleicher- 
maBen wie die zugehorigen Funktionskomponenten 731, 
733, 734 visualisierbar ist, so dass die Oberwachung der 

i Produktionsanlage von dem ersten Anwendungspro- 

, gramnm 730 visualisiert wird. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft die Uberwachung einer Pro 
duktionsanlage und insbesondere die Belriebsdatenerf as- 
sung einer Abfull- oder Verpackungsanlage. 
[0002] In der heutigen Zeit ist es fur Unternehmen uner- 
laBlich, Betriebsablaufe zu iiberwachen und stetig zu ver- 
bessem, um die Produktivitat und Wirtschaftlichkeit des 
Untemehmens zu erhohen und die Qualitat seiner Produkte 
zu sichem. Zur besseren Unterstutzung der Entscheidungs- 
prozesse ist es erforderlicb, die Genauigkeit von Informati- 
onsfliissen und die Transparenz der Produktion zu erhohen, 
[0003] Fig, 1 zeigt in stark vereinfachter Darstellung den 
produktionsbezogenen Informationsfluss 100 in einem Un- 
ternehmen. Eine Produktionsanlage 110 dient zur Produk- 
tion von Waren aller Art, beispielsweise Autos, Kuhlschran- 
ken und Nahrungsmitteln. Die Produktionsanlage besteht 
aus einer Vielzahl von Produktionseinrichtungen, beispiels- 
weise Abfullautomaten, Verpackungsautomaten und Etiket- 
tiermaschinen. Diese Produktionseinrichtungen werden von 
einer Vielzahl von Herstellem mit einer Vielzahl von Spezi- 
fikationen angeboten. Die Produktionsanlage 110 wird ge- 
maB den Erfordernissen des Untemehmens projektiert. Um 
die Produktionseinrichtungen aufeinander abzustimmen, 
wird die Produktionsanlage 110 haufig von mindestens einer 
prograrnmierbaren elektronischen Steuereinheit 120 gesteu- 
ert. Dazu wird die programmierbare elektronische Steuer- 
einheit 120 mit Aktoren und Sensoren der Produktionsein- 
richtungen verbunden. Die programmierbare elektronische 
Steuereinheit 120 kann als speicherprograrnrnierbare Steue- 
rung (SPS, Stored-Program Control, SPC) ausgefiihrt sein. 
Dabei konnen Produktionseinrichtungen eigene speicher- 
programmierbare Steuerungen aufweisen. Speicherpro- 
grammierbare Steuerungen werden von einer Vielzahl von 
Herstellem, beispielsweise Allen Bradley, Mitsubishi, Om- 
ron und Siemens, mit einer Vielzahl von Spezifikationen an- 
geboten. Altemativ kann die programmierbare elektronische 
Steuereinheit 120 als Rechnersystem mit einen Rechner und 
einem Steuerprogramm ausgefiihrt sein, das als SoftSPS be- 
zeichnet werden kann. Eine programmierbare elektronische 
Steuereinheit steuert die Aktoren einer Produktionseinrich- 
tung in Abhangigkeit von InformationsgroBen, die von den 
Sensoren aufgenommen werden, in Abhangigkeit von ei- 
nem vorgegebenen Programm. Zum Austausch von Produk- 
tionsdaten und Steuerdaten sind die prograrnmierbaren elek- 
tronischen Steuereinheiten 120 iiber Kommunikationsver- 
bindungen (nicht gezeigt) mit einer Betriebsdatenerfassung 
(BDE, Prodution Data Acquisition) 130 verbunden. Die 
Kommunikationsverbindungen bilden haufig Kommunika- 
tionsnetze, die jeweils gemaB einem iiblichen Standard, bei- 
spielsweise Compolet, Data-Highway, Hl-Bus, Industrial 
Ethernet, Profibus, TCP/IP (Transmission Control Protocol/ 
Internet Protocol) ausgefiihrt sein konnen. Die Betriebsda- 
tenerfassung 130 ubernimmt Produktionsdaten von den pro- 
grarnmierbaren elektronischen Steuereinheiten 120, archi- 
viert die Produktionsdaten in einer Datenbank, und gibt die 
Produktionsdaten an die Produktions-Planung und Steue- 
rung (PPS, Production Planning & Controlling) 140 weiter. 
Die Betriebsdatenerfassung 130 bearbeitet, filtert, verkniipft 
und verteilt die aus der Produktionsanlage 110 bzw. pro- 
grarnmierbaren elektronischen Steuereinheit 120 koramen- 
den InformationsgroBen, verwaltet die Parameter der Infor- 
mationsgroBen und steuert bzw. regelt die Produktionsan- 
lage 110 bzw. programmierbare elektronische Steuereinheit 
120. Die Speicherung der Produktionsdaten erfolgt in einer 
Datenbank, die von einer Vielzahl von Herstellem, bei- 
spielsweise Microsoft, Oracle, in einer Vielzahl von Spezifi- 
kationen, beispielsweise SQL 7.0, Access, Oracle, angebo- 



ten wird. Die Produktions-Planung und Steuerung 140 plant 
und steuert die Produkuon des Untemehmens gemaB den 
betrieblichen Vorgaben. Die Produktions-Planung und 
Steuerung 140 wird haufig durch ein Anwendungsmodul ei- 
5 ner Unternehmens-Resourcen-Planung (Enterprise Re- 
source Planning, ERP) realisiert, die auf das Unternehmen 
zugeschnitten ist. Solche ERP-Systeme werden von einer 
Vielzahl von Herstellem, beispielsweise SAP und Baan, mit 
einer Vielzahl von Spezifikationen angeboten. Das ERP-Sy- 
10 stem umfasst haufig weitere Module zur Finanzwirtschaft, 
zur Materialwirtschaft, zur Personalwirtschaft, zum Quali- 
tatsmanagement, zum Service und zum Consulting. Die Be- 
triebsdatenerfassung erfolgt iiblicherweise mittels Standard- 
programmen, wie beispielsweise FixdeMax, FixDynamics, 
15 Wizcon und Wonderware, die eine grafische Benutzerober- 
flache zur Darstellung der Produktionsdaten bereitstellen. 
Diese Standardprogramme verwenden haufig Funktionsbau- 
steine, die verschiedene Aufgaben, wie beispielsweise Da- 
tenspeicherung und Datenanzeige, verwirklichen. 
20 [0004] Fig. 2 zeigt in stark vereinfachter Darstellung eine 
speicherprogrammierbare Steuerung 220, als Beispiel fur 
eine programmierbare elektronische Steuereinheit, und eine 
Betriebsdatenerfassung 230. Die speicherprogrammierbare 
Steuerung 220 weist eine Schnittstelle 221 zu den Produkti- 
25 onseinrichtungen (nicht gezeigt) und eine Schnittstelle 222 
zur Kommunikation auf. Diese Schnittstelle 222 wird durch 
den Hersteller der speicherprogrammierbaren Steuerung 
220 definiert. Die Betriebsdatenerfassung 230 weist eine 
Schnittstelle 231 zur Kommunikation mit der speicherpro- 
30 grammierbaren Steuerung 220 auf. Ublicherweise wird fur 
die Betriebsdatenerfassung 230 eine Vielzahl von Schnitt- 
stellen implementiert, so dass eine geeignete Schnittstelle 
231 aus der Vielzahl von Schnittstellen fur die Kommunika- 
tion mit der bestimmten speicheiprogrammierbaren Steue- 
35 rung 220 ausgewahlt werden kann. Weiterhin umfasst die 
Betriebsdatenerfassung 230 Funktionsbausteine zur Archi- 
vierung 233 von Produktionsdaten, zur Verarbeitung 234 
von Produktionsdaten und Steuerdaten und zur Visualisie- 
rung 235 der Produktionsanlage aus den Produktionsdaten. 
40 Weiterhin weist die Betriebsdatenerfassung 130 eine 
Schnittstelle zur Kommunikation mit der Produktions-Pla- 
nung und Steuerung 140 auf. Ublicherweise wird eine Viel- 
zahl von Schnittstellen der Kommunikation mit einer Viel- 
zahl von Produktions-Planung und Steuerung-Systemen zur 
45 Verfugung gestellt. Weiterhin kann die Bietriebsdatenerfas- 
sung 230 durch zusatzliche Funktionsbausteine, die fur die 
Betriebsdatenerfassung 230 bereitgestellt werden, erweitert 
werden. Somit ist das Unternehmen weitgehend auf eine Be- 
triebsdatenerfassung 230 eines bestimmten Herstellers fest- 
50 gelegt. 

[0005] Fig. 3 zeigt in stark vereinfachter Darstellung eine 
speicherprogrammierbare Steuerung 320, die mit einer er- 
sten Betriebsdatenerfassung 330 und einer zweiten Betriebs- 
datenerfassung 340 verbunden ist Die Funktionsbausteine 

55 der Betriebsdatenerfassungen 330 und 340 entsprechen im 
wesentlichen den Funktionsbausteinen der in Fig. 2 Be- 
triebsdatenerfassung 220. In vielen Unternehmen ist es 
durchaus ublich, verschiedene Anwendungsprogramme zu 
verwenden, die jeweils eigenstandig mit unterschiedlichen 

50 Benutzeroberflachen arbeiten. Eine Durchgangigkeit der 
Anwendungsprogramme ist somit nicht gegeben, und inner- 
halb eines Untemehmens ist eine Vielzahl von verschiede- 
nen Oberflachen zu finden. 

[0006] Fig. 4 zeigt in stark vereinfachter Darstellung eine 
55 erste speicherprogrammierbare Steuerung 420 und eine 
zweite speicherprogrammierbare Steuerung 450, die mit ei- 
ner ersten Betriebsdatenerfassung 430 und mit einer zweiten 
Betriebsdatenerfassung 440 verbunden sind. Die Funktions- 



3 



4 



bausteine der Betriebsdatenerfassungen 430 und 440 ent- 
sprechen im wesentlichen den Funktionsbausteinen der in 
Fig. 2 Betriebsdatenerfassung 220. Fig. 4 verdeutlicht, dass 
die Betriebsdatenerfassungen 430 und 440 jeweils zwei 
Schnittstellen 431 und 432, 441 und 442 aufweisen, urn je- 
weils mil der ersten speicherprogrammierbaren Steuerung 
420 und der zweiten speicherprogrammierbaren Steuerung 
450 kommunizieren zu konnen. 

[0007] Oftmals werden die Produktionsanlage mit der 
speicherprogrammierbaren Steuerung und die Betriebsda- 
tenerfassung zusammen projektiert. Um die Anbindung 
weiterer Betriebsdatenerfassungen zu unterstiitzen ist es 
dann erforderlich, geeignete Schnittstellen zu den verschie- 
denen Betriebsdatenerfassungen bereitzustellen. Zum einen 
haben, insbesondere in Anbetracht eines internauonalen 
Markts, die verschiedenen Unternehmen unterschiedliche 
Vorlieben fur die verschiedenen Betriebsdatenerfassungen, 
und zum anderen verwenden einige Unternehmen verschie- 
dene Betriebsdatenerfassungen nebeneinander. 
[0008] Es ist die Aufgabe der Erfindung, eine Vorrichtung, 
ein System und ein Verfahren bereitzustellen, die eine Dar- 
stellung von Produktionsdaten in einer Vielzahl von unter- 
schiedlichen Anwendungsprogrammen auf eine effektive 
Weise ermoglichen. 

[0009] Diese Aufgabe wird durch die Vorrichtung mit den 
Merkmalen des Patentanspruchs 1, dem System mit den 
Merkmalen des Patentanspruchs 22 und das Verfahren mit 
den Merkmalen des Patentanspruchs 44 erfindungsgemaB 
gelost. Bevorzugte Ausfiihrungsformen der Erfindung sind 
Gegenstande der abhangigen Patentanspriiche. 
[0010] Im Folgenden wird eine bevorzugte Ausfiihrungs- 
form der Erfindung unter Bezugnahme auf die beigerugten 
Zeichnungen naher beschrieben. Es zeigen: 
[00U] Fig. 1 eine schematische Darstellung eines produk- 
tionsbezogenen Informationsflusses in einem Unternehmen, 
[0012] Fig. 2 eine schematische Darstellung einer spei- 
cherprogrammierbaren Steuerung und einer Betriebsdaten- 
erfassung gemaB des Stands der Technik, 
[0013] Fig. 3 eine schematische Darstellung einer spei- 
cherprogrammierbaren Steuerung und zweier Betriebsda- 
tenerfassungen gemaB des Stands der Technik, 
[0014] Fig. 4 eine schematische Darstellung zweier spei- 
cherprogrammierbaren Steuerungen und zweier Betriebsda- 
tenerfassungen gemaB des Stands der Technik. 
[0015] Fig. 5 eine beispielhafte Darstellung eines Systems 
zum Erfassen von Betriebsdaten einer Produktionsanlage 
gemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung, 
[0016] Fig. 6 eine schematische Darstellung einer Be- 
triebsdatenerfassung, 

[0017] Fig. 7 eine schematische Darstellung zur Veran- 
schaulichung der Funktionsweise einer Betriebsdatenerfas- 
sung gemaB der bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung, 

[0018] Fig. 8 eine schematische Darstellung zur Veran- 
schaulichung der Funktionsweise der Erfindung, 
[0019] Fig. 9 eine schematische Darstellung einer Be- 
triebsdatenerfassung gemaB der Erfindung, und 
[0020] Fig. 10 eine schematische Darstellung eines Infor- 
mationsflusses gemaB der Erfindung. 
[0021] GemaB der Erfindung umfasst eine Betriebsdaten- 
erfassung Funktionskomponenten, die die intemen Funkti- 
onsaufgaben, beispielsweise Verarbeiten von Produktions- 
daten und Steuerdaten, und Archivieren von Produktionsda- 
ten, ubemehmen, wobei diese Funktionskomponenten in an- 
dere Betriebsdatenerfassungen einbindbar sind. Die erfin- 
dungsgemaBe Betriebsdatenerfassung wird im Folgenden 
auch als Controller bezeichnet. Die Funktionskomponenten 
der erfindungsgemaBen Betriebsdatenerfassung werden im 



Folgenden auch als verdeckete Funktionswerkzeuge (Co- 
vered Function Tools, CFTs) bezeichnet. Um eine be- 
stimmte Betriebsdatenerfassung in die Uberwachung und 
Steuerung der Produktion zu integrieren, werden die Funkti- 
5 onskomponenten des Controllers in die bestimmte Betriebs- 
datenerfassung eingebunden und konnen von einem Anwen- 
der der bestimmten Betriebsdatenerfassung gleichermaBen 
wie die Funktionskomponenten der bestimmten Betriebsda- 
tenerfassung verwendet werden. Dabei konnen die einge- 
io bundenen Funkuonskomponenten die entsprechenden 
Funktionskomponenten der bestimmten Betriebsdatenerfas- 
sung ersetzen. Fur den Benutzer ergibt sich in einer grafi- 
schen Benutzeroberflache der bestimmten Betriebsdatener- 
fassung eine einheitliche Darstellung der Funktionskompo- 
15 nenten. Dadurch verandert sich die Funktionalitat der be- 
stimmten Betriebsdatenerfassung. Um das Einbinden der 
Funktionskomponenten des Controllers in eine Vielzahl ver- 
schiedener Betriebsdatenerfassungen zu ermoglichen, reicht 
es aus, die Funktionskomponenten einmalig gemaB eines 
20 gemeinsamen Objektmodells zu implementieren, um sie 
dann alien Betriebsdatenerfassungen verfugbar zu machen, 
die dieses gemeinsame Objektmodell unterstutzen. Eine Im- 
plementierung von Schnittstellen zu jeder einzelnen Be- 
triebsdatenerfassung ist somit nicht erforderlich, da die 
25 Funktionskomponenten des Controllers als gekapselte 
Komponenten in Container der Betriebsdatenerfassungen 
eingebunden werden. Die Funktionskomponenten des Con- 
trollers sind somit wiederverwendbar, und die Visualisie- 
rung der Uberwachung der Produktionsanlage basiert auf 
30 denselben Produktionsdaten und Steuerdaten. Der Control- 
ler benotigt keine eigene Benutzeroberflache. Dadurch kon- 
nen derEntwicklungsaufwand und die Entwicklungszeit er- 
heblich reduziert werden. 

[0022] In einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfin- 

35 dung werden die Funktionskomponenten des Controllers 
beispielsweise als ActiveX-Elemente (ActiveX-Controls) 
implementiert und sind in Windows-basierten Betriebsda- 
tenerfassungen, die eine Visual Basic-Unterstutzung auf- 
weisen, verfugbar. 

40 [0023] Fig. 5 zeigt zur Veranschaulichung der Erfindung 
ein System 500 zum Erfassen von Betriebsdaten einer Pro- 
duktionsanlage (nicht gezeigt) gemaB der bevorzugten Aus- 
fuhrungsform der Erfindung. Das System 500 umfasst bei- 
spielhaft eine erste speicherprogrammierbare Steuerung 520 

45 und eine zweite speicherprogrammierbare Steuerung 550. 
Das System 500 kann im allgemeinen eine programmierbare 
elektronische Steuerung oder eine Vielzahl von program- 
mierbaren elektronischen Steuerungen aufweisen. Die ein- 
zelnen programmierbaren elektronischen Steuerungen kon- 

50 nen jeweils speicherprogrammierbare Steuerungen oder, 
wie oben beschrieben, entsprechende Rechnersysteme sein. 
Die in Fig. 5 gezeigten sr^icherprogrammierbaren Steue- 
rungen 520 und 550 dienen somit nur zur Veranschauli- 
chung. Die erste speicherprogrammierbare Steuerung 520 

55 weist eine Schnittstelle 521 zu mindestens einer Produkti- 
onseinrichtung (nicht gezeigt) der Produktionsanlage und 
eine Schnittstelle 522 zur Kommunikation auf. Diese 
Schnittstelle 522 wird durch den Hersteller der speicherpro- 
grammierbaren Steuerung 520 definiert und stent fur eine 

60 Kommunikation zur Verfugung. Die zweite speicherpro- 
grammierbare Steuerung 550 weist eine Schnittstelle 551 zu 
mindestens einer Produktionseinrichtung der Produktions- 
anlage und eine Schnittstelle 552 zur Kommunikation auf. 
Diese Schnittstelle 552 wird durch den Hersteller der spei- 

65 cherprogrammierbaren Steuerung 550 definiert. Im allge- 
meinen werden sich die speicherprogrammierbaren Steue- 
rungen 520 und 550 im TVp unterscheiden, und daher wer- 
den die Spezifikationen der Schnittstellen 522 und 552 un- 
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terschiedlich sein. 

[0024] Das System 500 umfasst weiterhin eine erste Be- 
triebsdatenerfassung 530 und eine zweite Betriebsdatener- 
fassung 540. Das System 500 kann im allgemeinen ein Pro- 
gramm oder eine Vielzahl von Programmen umfassen, die 
jeweils Funktionen einer Betriebsdatenerfassung implemen- 
tieren. Die erste Betriebsdatenerfassung 530 umfasst eine 
Vielzahl von Funktionskomponenten, beispielsweise eine 
Funktionskomponente zur Archivierung 533 von Produkti- 
onsdaten, eine Funktionskomponente zur Verarbeitung 534 
von Produktionsdaten und Steuerdaten und eine Funktions- 
komponente 535 zur Visualisierung der Produktionsanlage 
aus den Produktionsdaten, sowie, beispielhaft, eine Schnitt- 
stelle 536 zur Kommunikation mit einer Produktions-Pla- 
nung und Steuerung. Die erste Betriebsdatenerfassung 530 
kann eine herkommliche Betriebsdatenerfassung sein und 
wird weiterhin Funktionskomponenten zur Kommunikation 
(nicht gezeigt) mit programmierbaren elektronischen Steu- 
ereinrichtungen gemaB vorgegebener Spezifikationen auf- 
weisen. Die erste Betriebsdatenerfassung 530 kann modular 
aufgebaut sein, so dass ein Anwender Funktionskomponen- 
ten erwirbt und einsetzt, die fur die Steuerung und Uberwa- 
chung der Produktionsanlage erforderlich werden. Bei der 
ersten Betriebsdatenerfassung 530 handelt es sich beispiels- 
weise urn ein Anwendungsprogramm, das fur ein PC-(Per- 
sonal Computer-)basiertes Betriebssystem ausgelegt ist. Die 
erste Betriebsdatenerfassung 530 entspricht einem Objekt- 
modell, das von dem Betriebssystem bereitgestellt oder un- 
terstutzt wird. Die erste Betriebsdatenerfassung 530 ist bei- 
spielsweise in der Prograrnmiersprache Visual Basic imple- 
mentiert, und das Objektmodell ist das Common Object Mo- 
del (COM). Die zweite Betriebsdatenerfassung 540 umfasst 
ebenfalls eine Vielzahl von Funktionskomponenten 543, 
544, 545 und 546. Im allgemeinen ahnelt die Struktur der 
zweiten Betriebsdatenerfassung 540 der Struktur der ersten 
Betriebsdatenerfassung 530, jedoch sind die Betriebsdaten- 
erfassungen 530 und 540 zueinander inkompatibel, da sie 
von verschiedenen Herstellem stammen, die die Betriebsda- 
tenerfassungen 530 und 540 jeweils unabhangig voneinan- 
der entwickeln, anbieten und vertreiben. Es ist offensicht- 
lich, dass sich die Betriebsdatenerfassungen 530 und 540 in 
ihrem Funktionsumfang und ihrer Funktionsweise wesent- 
lich unterscheiden konnen. Die zweite Betriebsdatenerfas- 
sung 540 ist ebenfalls fur dasselbe Betriebssystem entwik- 
kelt worden und entspricht demselben Objektmodell. Dabei 
kann die zweite Betriebsdatenerfassung 540 in einer ande- 
ren Prograrnmiersprache implementiert sein. Die Betriebs- 
datenerfassungen 530 und 540 konnen aus einer Gruppe von 
Standardprogrammen, die beispielsweise FixdeMax, Fix- 
Dynamics, Wizcon und Wonderware umfasst, stammen. 
Diese Standardprogramme stellen im allgemeinen eine gra- 
fische Benutzeroberflache zur Darstellung der Produktions- 
daten zur Verfugung. 

[0025] Die Erfindung betrifft im wesentlichen einen Con- 
troller 560, der eine Betriebsdatenerfassung implementiert. 
Der Controller 560 umfasst eine Vielzahl von Funktions- 
komponenten 561, 562, 563 und 564. Die Funktionsweise 
der Funktionskomponenten entspricht im wesentlichen den 
entsprechenden Funktionskomponenten der Betriebsdaten- 
erfassungen 530 und 540. Eine erste Schnittstelle 561 dient 
zur Kommunikation mit der Schnittstelle 522 der ersten 
speicherprogramrnierbaren Steuerung 520, und eine zweite 
Schnittstelle 562 dient zur Kommunikation mit der Schnitt- 
stelle 552 der zweiten speicherprogramrnierbaren Steuerung 
550. Eine Funktionskomponente zur Archivierung 563 von 
Produktionsdaten dient zum Archi vieren der Produktionsda- 
ten in einer Datenbank (nicht gezeigt). 
[0026] Die Datenbank kann zum einen in dem Controller 



560 enthalten sein oder als eigenstandige Vorrichtung im- 
plementiert sein. Entsprechende Datenbanken werden, wie 
oben beschrieben, von einer Vielzahl von Herstellem ange- 
boten. Der Controller 560 umfasst weiterhin eine Funktions- 
5 komponente zur Verarbeitung 564 der Produktions- und 
Steuerdaten. Diese Funktionskomponente kann eine Viel- 
zahl von Funktionen umfassen, die zur Uberwachung und 
Steuerung der Produktionsanlage erforderlich sind, bei- 
spielsweise Funktionen zur Initialisierung von Produktions- 
10 einrichtungen, Funktionen zum Auslesen und Setzen von 
Zahlerwerten und Schwellwerten, Funktionen zum Lesen 
von Fehlermeldungen, Funktionen zum Starten und Anhal- 
ten von Produktionseinrichtungen usw. 
[0027] Die Schnittstellen 561 und 562 sind jeweils auf die 
15 Schnittstellen 522, 552 der entsprechenden speicherpro- 
grammierbaren Steuerung 520, 550 abgestimmt. Weitere 
Schnittstellen konnen entsprechend den jeweiligen Erfor- 
dernissen implementiert werden und in den Controller 560 
aufgenommen oder in dem Controller 560 ausgetauscht 
20 werden. Erganzung, Austausch oder Anderung der Schnitt- 
stellen 561, 562 kann ohne Einfluss auf die Betriebsdatener- 
fassungen 530, 540 erfolgen. Beispielsweise kann eine Pro- 
duktionseinrichtung mit speicherprogrammierbarer Steue- 
rung sowie die entsprechende Schnittstelle des Controllers 
25 560 ausgetauscht werden, ohne dass eine Anpassung der Be- 
triebsdatenerfassungen 530, 540 erforderlich wird. Der Con- 
troller 560 ist fur dasselbe Betriebssystem wie die Betriebs- 
datenerfassungen 530, 540 implementiert und entspricht 
demselben Objektmodell. Somit weisen die erste Betriebs- 
30 datenerfassung 530, die zweite Betriebsdatenerfassung 540 
und der Controller 560 ein gemeinsames Objektmodell 531, 
541, 565 auf. Wahrend die Betriebsdatenerfassungen 530, 
540 unabhangig voneinander entwickelt sind und somit zu- 
einander inkompatibel sind, entsprechen die Funktionskom- 
35 ponenten 563, 564 dem gemeinsamen Objektmodell und 
sind in die Betriebsdatenerfassungen 530, 540 einbindbar. 
Fur ein Windows-basiertes Betriebssystem sind die Funkti- 
onskomponenten 563, 564 beispielsweise als ActiveX-Ele- 
mente implementiert. Aufgrund des gemeinsamen Objekt- 
40 modells 531, 541, 565 sind diese ActiveX-Elemente in den 
Betriebsdatenerfassungen 530, 540 verfiigbar und konnen in 
den Betriebsdatenerfassungen 530, 540 entsprechend den 
jeweiligen eigenen Funktionskomponenten 533, 534, 543, 
544 der jeweiligen Betriebsdatenerfassungen 530, 540 ver- 
45 wendet werden, d. h. die Betriebsdatenerfassungen 530, 540 
werden urn die Funktionskomponenten 563, 564 des Con- 
trollers 560 erganzt bzw. erweitert. Dabei konnen entspre- 
chende Funktionskomponenten 533, 534, 543, 544 der Be- 
triebsdatenerfassungen 530, 540 durch die Funktionskom- 
50 ponenten 563, 564 des Controllers 560 ersetzt werden. Die 
Uberwachung und Steuerung der Produktionsanlage erfolgt 
somit durch den Controller 560, wobei die Visualisierung 
der Produktionsanlage und die Bedienung des Controllers 
560 durch den Anwender uber die herkommlichen Betriebs- 
55 datenerfassungen 530, 540 erfolgt. Die ActiveX-Elemente 
des Controllers 560 konnen in Programmbibliotheken, bei- 
spielsweise DLLs Pynamic Link Libraries), bereitgestellt 
werden. Die ActiveX-Elemente konnen in den Betriebsda- 
tenerfassungen 530, 540 als Objekte (Objects) dargestellt 
60 und bearbeitet werden, d. h. den Anwender kann beispiels- 
weise Eigenschaften (Properties) eines Objekts lesen und 
gegebenen falls andern. Da die Betriebsdatenerfassungen 
530, 540 ausschliefilich uber Funktionskomponenten, die 
der Controller 560 bereitstellt, Verbindung zu der Produkti- 
S5 onsanlage und der Datenbank haben, kfinnen einzelne Ein- 
richtungen, beispielsweise Produktionseinrichtungen, pro- 
grammierbare elektronische Steuereinrichtungen oder Da- 
tenbanken, gegen andere TVpen ausgetauscht werden, ohne 
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dass die Betriebsdatenerfassungen 530, 540 beeinflusst wer- 
den. Da die Produktionsdaten der Produktionsanlage durch 
den Controller 560 verarbeitet und archiviert werden, haben 
die Betriebsdatenerfassungen 530, 540 Zugriff auf dieselben 
Informationen, so dass die Produktionsanlage gleichzeitig 
und vorzugsweise in Echtzeit mit den verschiedenen Be- 
triebsdatenerfassungen 530, 540 visualisiert werden kann. 
Weitere Betriebsdatenerfassungen lassen sich in das System 
500 einbinden, sofem sie dem gemeinsamen Objektmodell 
531, 541, 565 entsprechen. Der Controller 560 kann weiter- 
hin uber eine eigene Funktionskomponente zur Visualisie- 
rung sowie eine oder mehrere Schnittstellen zur Produkti- 
ons-Planung und Steuerung verfugen. 
[0028] Fig, 5 zeigt ein beispielhaftes System 500 zur Ver- 
anschaulichung des erfindungsgemaBen Controllers 560; in 
altemativen Ausfuhrungsformen wird ein System den erfin- 
dungsgemaBen Controller 560, mindestens eine program- 
mierbare elektronische Steuereinrichtung und ein Anwen- 
dungsprogramm, das dem gemeinsamen Objektmodell ent- 
spricht, enthalten. Beispielsweise eignet sich das Tabellen- 
kalkulationsprogramm Excel fur die Visualisierung einer 
Produktionsanlage. 

[0029] In einer Weiterbildung der Erfindung kann der 
Controller 560 einen Eingangsbereich umfassen, der rnit ei- 
ner Anzahl verschiedener SPS-Treiber versehen ist, die die 
aus den einzelnen sr^icheiprogrammierbaren Steuerungen 
kommenden Informationen auf ein entsprechendes Format 
und in eine entsprechende Struktur zur Verarbeitung und Ar- 
chivierung durch den Controller 560 bringen. (iemaB den 
Erfordernissen der Produktionsanlage konnen beliebig viele 
verschiedene Treiber eingebunden werden. Dabei beriick- 
sichtigen die implementierten Treiber nicht nur die Herstel- 
ler und TVpen der programmierbaren elektronischen Steuer- 
einrichtungen, sondern auch verschiedene Kommunikati- 
onsprotokolle, so dass fur der Anwender der "aufgesetzten" 
Betriebsdatenerfassungen 530, 540 alle InformationsgroBen 
in der jeweiligen Benutzeroberflache eindeutig dargestellt 
werden. Fur den Anwender erscheinen die verschiedenen 
programmierbaren elektronischen Steuerungen und Kom- 
munikationsnetze ohne Unterschied, d. h. transparent. Dies 
fuhrt zu einer erheblichen Vereinfachung der Bedienung der 
Betriebsdatenerfassungen 530, 540. 
[0030] Fig. 6 zeigt eine schematische Darstellung einer 
Betriebsdatenerfassung 630. Bei der Betriebsdatenerfassung 
630 handelt es sich um ein Anwendungsprogramm, das 
Funktionskomponenten 631, 633, 634, 635, Iokale Daten, 
637 und einen Container 638 umfasst. Die Betriebsdatener- 
fassung kann weiterhin zusatzliche Komponenten, Ressour- 
cen und Dateien, beispielsweise fur Hilfefunktionen und 
Kon figuration umfassen. Bei der Betriebsdatenerfassung 
630 handelt es sich um ein Anwendungsprogramm, das im 
Prinzip mit herkommlichen Anwendungsprogrammen, bei- 
spielsweise dem TabellenkalkulaUonsprogramm Excel, ver- 
gleichbar isL Der Container 238 bezeichnet ein ausgefuhrte 
Programm, das von einem Rechnersystem, beispielsweise 
einem Personal Computer, ausgefuhrt wird. Die Funktions- 
komponenten 631, 633, 634, 635 sind in die Betriebsdaten- 
erfassung 630 eingebunden und sind fur den Container 638, 
d. h. das ausfuhrende Programm, erreichbar. Die Betriebs- 
datenerfassung 630 umfasst alle fur die bestimmungsge- 
maBe Verwendung notwendigen Komponenten. Uber die 
Kommunikationskomponente 631 kann eine Kommunika- 
tion zu einer programmierbaren elektronischen Steuerein- 
richtung, insbesondere eine speicherprogrammierbare 
Steuerung erfolgen. 

[0031] Fig. 7 zeigt ein System 700, das eine Betriebsda- 
tenerfassung 730 und den erfindungsgemaBen Controller 
760 umfassL Die Betriebsdatenerfassung 730 umfasst, wie 



mit Bezug auf Fig. 6 beschrieben, Funktionskomponenten 
731, 733, 734, 735, Iokale Daten 737 und einen Container 
738. Der erfindungsgemaBe Controller 760 umfasst Funkti- 
onskomponenten 761, 763, 764, und Iokale Daten 767. Der 
5 Controller 760 kann weiterhin einen Container 768 umfas- 
sen, so dass der Controller 760 ein Anwendungsprogramm 
sein kann, das in der Funktionsweise mit der in Fig. 6 ge- 
zeigten Betriebsdatenerfassung 630 vergleichbar ist. 
[0032] GemaB der Erfindung entspricht der Controller 760 
10 einem Objektmodell und stellt Funktionskomponenten 763, 
764 an Anwendungsprogramme und insbesondere Betriebs- 
datenerfassungen zur Verfugung, die demselben Objektmo- 
dell entsprechen. In der bevorzugten Ausfuhrungsform sind 
der Controller 760 und die Anwendungsprogramme bzw. 
15 Betriebsdatenerfassungen 730 fur einen Windowsbasierten 
Personal Computer, und insbesondere fur das Betriebssy- 
stem Windows NT, realisiert und entsprechen dem Common 
Object Model. In der bevorzugten Ausfuhrungsform hat der 
Controller 760 keine eigene Visualisierungskomponente, so 
io dass eine Visualisierung der Produktionsanlage uber den 
Controller 760 durch die Betriebsdatenerfassung 730 er- 
folgt. Die Funktionskomponenten 763, 764 des Controllers 
760 erganzen die Kommunikationskomponenten 731, 733, 
734, 735 der Betriebsdatenerfassung 730. Vorzugsweise er- 
5 setzen die Funktionskomponenten 763, 764 des Controllers 
760 die Funktionskomponenten 733, 734 der Betriebsdaten- 
erfassung 730, so dass die Visualisierung der Produktions- 
anlage ohne Beeinflussung insbesondere Beeintrachtigung 
der Betriebsdatenerfassung 730 erfolgt Da die Produktions- 
«) daten und Steuerdaten der Produktionsanlage in dem Con- 
troller 760 verarbeitet, gespeichert und archiviert werden, 
stehen diese Daten zentral zur Verfugung, und konnen an 
weitere Betriebsdatenerfassungen bzw. Anwendungspro- 
gramme geliefert werden. Dabei werden die Funktionskom- 
5 ponenten 763, 764 des Controllers 760 in den verschiedenen 
Anwendungsprogrammen und Betriebsdatenerfassungen 
einheitlich dargestellt. Da die Funktionskomponenten 763, 
764 des Controllers 760 als Funktionsbausteine zur Verfu- 
gung gestellt werden, kann eine entsprechende Anordnung 
0 und Verknupfung von Objekten innerhalb der einzelnen Be- 
triebsdatenerfassungen, beispielsweise der Betriebsdatener- 
fassung 730, erfolgen. 

[0033] GemaB der Erfindung werden Funktionskompo- 
nenten entsprechend einem gemeinsamen Objektmodell zur 

5 Einbindung in Anwendungsprogramme, insbesondere Be- 
triebsdatenerfassungen, zur Verfugung gestellt. 
[0034] Fig. 8 veranschaulicht die Funktionsweise der Er- 
findung. Fig. 8 zeigt eine Visualisierung 838 einer Betriebs- 
datenerfassung. Funktionskomponenten der Betriebsdaten- 

0 erfassung, beispielsweise BDE-Archivierungskomponente, 
BDE-Verarbeitungskomponente, BDE- Visualisierungskom- 
ponente, und Funktionskomponenten des Controllers, bei- 
spielsweise Controller- Archiviemngskomponente und Con- 
troller- Verarbeitungskomponente, werden einem Anwender 

5 einheitlich in der Betriebsdatenerfassung zur Verfugung ge- 
stellt. 

[0035] Fig. 9 zeigt in stark vereinfachter Darstellung ein 
System 900 zur Betriebsdatenerfassung. Das System um- 
fasst eine speicherprogrammierbare Steuerung 920, die mit 

3 einer Produktionsanlage 910 verbunden ist. Das System 900 
umfasst weiterhin einen erfindungsgemaBen Controller 960. 
Der Controller 960 entspricht dem gemeinsamen Objektmo- 
dell und umfasst eine Vielzahl von Funktionskomponenten, 
die in Anwendungsprogramme, die dem gemeinsamen Ob- 

> jektmodell entsprechen, einbindbar sind. Die Funktions- 
komponenten werden im folgenden auch als verdeckte 
Funktionswerkzeuge (Covered Function Tools, CFT) be- 
zeichnet, da sie von Anwendungsprogrammen visualisiert 
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werden, aber von dem Controller 960 zur Verfugung gestellt 
werden. Das System 900 umfasst weiterhin eine Vielzahl 
930 verschiedenerBetriebsdatenerfassungen 930-1, 930-2, 
930-3, 930-4. Bei den Betriebsdatenerfassungen 930-1, 
930-2, 930-3, 930-4 handelt es sich um herkommliche Be- 
triebsdatenerfassungen verschiedener Hersteller beispiels- 
weise Wonderware, Wizcon, FixdeMax und FixDynamics. 
Diese Betriebsdatenerfassungen 930-1, 930-2, 930-3, 
930-4 sind zueinander inkompatibel, entsprechen aber dem 
gemeinsamen Objektmodell, so dass sie jeweiis Funktions- 
werkzeuge des Controllers 960 einbinden konnen. Da die 
Uberwachung und Steuerung der Produktionsanlage 910 
durch den Controller 960 erfolgt und dieser die entsprechen- 
den Produktionsdaten und Steuerdaten verarbeitet und spei- 
chert, konnen die Betriebsdatenerfassungen 930-1, 930-2, 
930-3, 930-4 auf dieselben Informationen zugreifen und 
diese gleichzeitig, aber unabhangig voneinander, visualisie- 
ren. Der Controller 960 vereinfacht somit die Unterstutzung 
verschiedener Betriebsdatenerfassungen und ermoglicht die 
heterogene Visualisierung mittels verschiedener Betriebsda- 
tenerfassungen fur eine Produktionsanlage, Da die Betriebs- 
datenerfassungen 930-1, 930-2, 930-3, 930-4 iiber die ver- 
deckten Funktionswerkzeuge mit dem Controller 960 kom- 
munizieren, konnen Einrichtungen, beispielsweise speicher- 
programrnierbare Steuerungen und Datenbanken, erganzt 
oder gegen andere Typen ausgetauscht werden, ohne die 
Funktion der Betriebsdatenerfassungen 930-1, 930-2, 
930-3, 930-4 zu beeinflussen. 

10036] Fig. 10 zeigt eine schematische Darstellung zur 
Veranschaulichung des Informationsflusses in einem Sy- 
stem 1000 gemafi der Erfindung. Das System 1000 umfasst 
eine erste speicherprograrnrnierbare Steuerung 1020 und 
eine zweite speicherprogrammierbare Steuerung 1050, den 
erfindungsgemaBen Controller 1060 und eine Betriebsda- 
tenerfassung 1030. Die Strukturen von Produktionsanlagen 
konnen sehr unterschiedlich sein. Im allgemeinen werden 
identische Produktionsanlagen eher selten anzutreffen sein. 
Es ist verstandlich, dass der erfindungsgemaBe Controller 
1060 vorzugsweise fiir eine Vielzahl verschiedener Produk- 
tionsanlagen verwendbar sein soli. Der Controller 1060 ist, 
wie Anwendungsprogramme im allgemeinen, in einer vor- 
bestimmten Programmiersprache programmierl, und an- 
schlieBend fiir ein vorbestimmtes Betriebssystem kompi- 
liert. Der Controller 1060, d. h. das kompilierte Programm, 
soil zur Uberwachung und Steuerung einer Vielzahl ver- 
schiedener Produktionsanlagen verwendbar sein, da ande- 
renfalls eine Programmierung und Kompilierung fur jede 
einzelne Produktionsanlage erforderlich wiirde, was zu er- 
heblichen Problemen und Kosten fuhren wiirde. Um den 
Controller 1060 an die jeweilige Produktionsanlage anzu- 
passen, umfasst der Controller 1060 eine Konfigurationsda- 
tenbank oder Programmdatenbank, die zur Parametrierung 
grundlegender Systemdaten dient. Das heiBt, die Informa- 
tionen der Konfigurationsdatenbank passen einen vorgefer- 
tigten Controller 1060 an die Struktur der jeweiligen Pro- 
duktionsanlage an. Die InformationsgroBen einer Produkti- 
onsanlage lassen sich in eine Struktur Fertigungslinie, Ein- 
zelmaschine, Zahler, VerfahrensgroBen, Meldungen, Be- 
triebsdaten fassen. Es ist verstandlich, dass die Informati- 
onsgroBen der Produktionsanlage fiir den Controller 1060 
eindeutig identifizierbar sein mussen, um eine korrekte Ver- 
arbeitung der InformationsgroBen gewahrleisten zu konnen. 
Dafur ordnet der Controller 1060 jeder InformationsgroBe 
einen eindeutigen Bezeichner zu. 

[0037] Der erfindungsgemaBe Controller 1060 ermoglicht 
es einem Anwender, jeder beliebigen InformationsgroBe 
eine Identiflkation, beispielsweise eine Adresse, zuzuord- 
nen, die es dem Anwender ermoglicht, direkt auf die Infor- 



mationsgroBe zu zugreifen. Dadurch wird es dem Anwender 
ermoglicht, uber die Betriebsdatenerfassung 1030 mittels 
der Identiflkation auf die InformationsgroBe zuzugreifen. 
Somit wird die InformationsgroBe beispielsweise fur Be- 
5 rechnungen und Auswertungen, die von der Betriebsdaten- 
erfassung 1030 ausgefuhrt werden, verfiigbar. Die Idenufi- 
kation dient dabei vorzugsweise als Funktionsparameter fur 
Funktionen, die der Anwender in der Betriebsdatenerfas- 
sung 1030 aufrufen kann. 
10 [0038] Wird, beispielsweise, einem Zahler in der spei- 
cherprogrammierbaren Steuerung 1020 eine Identiflkation 
36149 zugeordnet, kann der Anwender die Informations- 
groBe mittels einer Funktion, wie beispielsweise = GetValue 
(36149), ausdersr^icherprogrammierbaren Steuerung 1020 
15 auslesen, so dass die ausgelesene InformationsgroBe in der 
Betriebsdatenerfassung 1030 fur weitere Berechnungen 
oder dergleichen zur Verfugung steht Umgekehrt kann die 
Betriebsdatenerfassung 1030 mit einer anderen Funktion, 
wie beispielsweise SetValue (36149, 10), dem Zahler den 

20 Wert 10 zuweisen. 

[0039] Mit Bezug auf Fig. 10 umfasst eine Produktions- 
einrichtung Sensoren, beispielsweise SchlieBkontakte, die 
mit G 1.1, G 1.2 und G 1.3 bezeichnet und mit der ersten spei- 
cherprogrammierbaren Steuerung 1020 verbunden sind und 

25 die mit G5.1, G5.2, G5.3 und G5.4 bezeichnet und mit der 
zweiten speicherprogrammierbaren Steuerung 1050 verbun- 
den sind. Die erste speicherprogrammierbare Steuerung 
1020 ist von einem ersten typ und umfasst Zahler 1023, 
1024 und 1025, die jeweiis mit den Sensoren Gl.l, G1.2 

30 und G1.3 verbunden sind. Die Zahler 1023, 1024, 1025 der 
ersten speicherprogrammierbaren Steuerung 1020 umfassen 
jeweiis einen Speicher mit einer GroBe von vier Bytes. Die 
zweite speicheiprogrammierbare Steuerung 1050 ist von ei- 
nem zweiten Typ und umfasst Zahler 1053, 1054, 1055, 

35 1056, die jeweiis mit den Sensoren G5.1, G5.2, G5.3 und 
G5.4 verbunden sind. Die Zahler 1053, 1054, 1055, 1056 
der zweiten speicherprogrammierbaren Steuerung 1050 um- 
fassen jeweiis einen Speicher mit einer GroBe von zwei 
Bytes. Somit haben die Zahler der beiden speicherprogram- 

40 mierbaren Steuerung 1020, 1050 ein unterschiedliches For- 
mat, das von dem Controller 1060 beriicksichtigt werden 
muss. Dabei konvertiert der Controller 1060 die unter- 
schiedlichen Formate vorzugsweise in ein einheitliches For- 
mat. Der Controller 1060 umfasst eine erste Kommunikati- * 

45 onskomponente 1061 zur Kommunikation mit der ersten 
speicherprogrammierbaren Steuerung 1020 und eine zweite 
Kommunikationskomponente 1062 zur Kommunikation mit 
der zweiten speicherprogrammierbaren Steuerung 1050. 
Der Controller 1060 umfasst weiterhin eine Verarbeitungs- 

50 komponente 1064, einen lokalen Speicher 1067, der eine 
Zuordnung zwischen InformationsgroBen und Adressen in 
Form einer Tabelle enthalt, und einen Container 1068. Die 
Betriebsdatenerfassung 1030 umfasst eine Visualisierungs- 
komponente 1035, die beispielsweise einen Zelleneditor 

55 und eine zu bearbeitende Tabelle 1039 visualisiert Die Zu- 
ordnungstabelle, die als Daten 1067 in einem Speicher des 
Controllers 1060 gespeichert ist, enthalt Zuordnungen von 
Sensoren der Produktionseinrichtungen und benutzerdefi- 
nierten Identiflkation en, die in Fig. 10 als Adressen darge- 

60 stellt sind. Die Zuordnungstabelle speichert jeweiis die Zu- 
ordnung eines Sensors zu einer eindeutigen Adresse. Diese 
Zuordnung kann von einem Benutzer der Betriebsdatener- 
fassung 1030 nach individuellen Bediirfnissen festgelegt 
werden. Die Zuordnungen sind flexibel aber eindeutig fest- 

65 legbar. In dem System 1000 gemSB der Erflndung ist jeder 
Sensor Gl.l bis G5.4 mittels einer eindeutigen Adresse 
0001 bis 02778 fur den Benutzer identifizierbar. Der An- 
wender kann die Adresse somit zur Identiflzierung des ent- 
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sprechenden Sensors beim Programmieren in der Betriebs- 
datenerfassung 1030 verwenden. 

[0040] Fig. 10 zeigt beispielhaft eine Tabelle mit dem Ti- 
tel "Vergleich". Die TabeUe enthalt eine linke Spalte mit 
dem Titel "Soil" und eine rechte Spalte mit dem Titel "1st". 5 
In einer ersten Datenreihe enthalt eine linke Zelle einen 
Wert von 30, der von dem Anwender fest vorgegeben wor- 
den ist. Eine rechte Zelle enthalt einen Wert von 25. Ein 
Rechteck zeigt an, dass der Inhalt der Zelle in dem Zellene- 
ditor angezeigt wird. Der Inhalt der Zelle ist eine Funktion 10 
"GetValue (0002)", und der angezeigte Wert von 25 ent- 
spricht dem Inhalt des Zahlers, der durch die Adresse 0002 
identifiziert wird. GemaB der Zuordnungstabelle des Con- 
trollers 1060 entspricht der Adresse 0002 die Informations- 
groBe G 1 2. Eine weitere Betatigung des SchlieBers G 1 .2 er- 15 
hoht den Inhalt des Zahlers 1024 in der ersten speicherpro- 
grammierbaren Steuerung 1020. Die InformationsgroBe 
wird von der speicherprogrammierbaren Steuerung 1020 in 
den Controller 1060 iibertragen, der die entsprechende In- 
formationsgroBe verarbeitet und archiviert, d. h. protokol- 20 
liert, und den verarbeiteten, d. h. konvertierten, Wert der In- 
formationsgroBe an die entsprechende Zelle in der Tabelle 
der Betriebsdatenerfassung 1030 weiterleitet. Aufgrund der 
Zuordnung von InformationsgroBen und Identifikationen 
und der Konvertierung der Werte der InformationsgroBen 25 
durch den Controller 1060 wird die Programmierung, d. h. 
Visualisierung der Produktionsanlage in der Betriebsdaten- 
erfassung 1030 wesentlich vereinfacht. Die Adresse einer 
InformationsgroBe kann dabei als Funktionsparameter fiir 
beliebige andere Funktionen, beispielsweise GetValue (), 30 
verwendet werden. Die Visualisierung der Produktionsan- 
lage erfolgt dabei vorzugsweise ereignisgesteuert (event- 
driven), d. h. bei einer Anderung einer InformationsgroBe 
ubertragt die entsprechende speicherprogrammierbare 
Steuerung 1020, 1050 die InformationsgroBe an den Con- 35 
troller 1060, der die InformationsgroBe verarbeitet und eine 
Aktualisierung der Visualisierung der InformationsgroBe 
veranlasst. 

[0041] Die erfindungsgemaB verdeckten Funktionswerk- 
zeuge ermoglichen eine produktunabhangige Oberflachen- 40 
gestaltung, einen modularen Aufbau, eine flexible Erweiter- 
barkeit, eine automatische Informationserzeugung und Be- 
reitstellung von Informationen und Daten bei der Betriebs- 
datenerfassung. 

45 

Patentanspriiche 

1. Vorrichtung (560; 760; 960; 1060) zum Erfassen 
von Betriebsdaten einer Produktionsanlage (910), um- 
fassend: 50 
eine erste Kommunikationskomponente (561; 761; 
1061) zum Kommunizieren mit der Produktionsanlage 
(910), urn Produktionsdaten der Produktionsanlage 
(910) zu ubernehmen und um Steuerdaten fur die Pro- 
duktionsanlage (910) abzugeben; 55 
eine Verarbeitungskomponente (564; 764; 1064) zum 
Verarbeiten der Produktionsdaten und der Steuerdaten, 
um die Produktionsanlage (910) zu uberwachen, 
wobei 

die Verarbeitungskomponente (564; 764; 1064) in ein 60 
erstes Anwendungsprogramm (530; 630; 730; 930-1; 
1030) eines ersten TVps mit grafischer Benutzeroberfla- 
che (535; 635; 735; 838) und Funktionskomponenten 
(533, 534; 631, 633, 634; 731, 733, 734) einbindbar ist 
und die Verarbeitungskomponente (564; 764; 1064) 65 
von dem ersten Anwendungsprogramm (530; 630; 730; 
930-1; 1030) gleichermaBen wie die zugehorigen 
Funktionskomponenten (533, 534; 631, 633, 634; 731, 



733, 734) visualisierbar ist, so dass die Uberwachung 
der Produktionsanlage (910) von dem ersten Anwen- 
dungsprogramm (530; 630; 730; 930-1; 1030) visuali- 
siert wird. 

2. Vorrichtung (560; 760; 960; 1060) nach Anspruch 
1, wobei die Verarbeitungskomponente (564; 764; 
1064) eine Funktionskomponente (534; 634; 734) des 
ersten Anwendungsprogramms (530; 630; 730; 930-1; 
1030), die zum Verarbeiten von Produktionsdaten und 
Steuerdaten bestimmt ist, ersetzt 

3. Vorrichtung (560; 760; 960; 1060) nach Anspruch 1 
oder 2, wobei die Vorrichtung (560; 760; 960; 1060) 
ein erstes Programm zur Betriebsdatenerfassung ist. 

4. Vorrichtung (560; 760; 960; 1060) nach einem der 
Anspriiche 1 bis 3, wobei das erste Anwendungspro- 
gramm (530; 630; 730; 930-1; 1030) ein zweites Pro- 
gramm zur Betriebsdatenerfassung ist. 

5. Vorrichtung (560; 760; 960; 1060) nach einem der 
Anspriiche 1 bis 4, wobei das erste Anwendungspro- 
gramm (530; 630; 730; 930-1; 1030) die Uberwachung 
der Produktionsanlage (910) im wesentlichen in Echt- 
zeit visualisiert. 

6. Vorrichtung (560; 760; 960; 1060) nach einem der 
Anspriiche 1 bis 5, wobei die Verarbeitungskompo- 
nente (564; 764; 1064) weiterhin in ein zweites An- 
wendungsprogramm (540; 930-2) eines zweiten typs 
mit grafischer Benutzeroberflache (545) und Funkti- 
onskomponenten (543, 544), das sich von dem ersten 
Anwendungsprogramm (530; 630; 730; 930-1; 1030) 
unterscheidet, einbindbar ist und die Verarbeitungs- 
komponente (564; 764; 1064) von dem zweiten An- 
wendungsprogramm (540; 930-2) gleichermaBen wie 
die zugehorigen Funktionskomponenten (543, 544) vi- 
sualisierbar ist, so dass die Uberwachung der Produkti- 
onsanlage (910) von dem zweiten Anwendungspro- 
gramm (540; 930-2) visualisert wird. 

7. Vorrichtung (560; 760; 960; 1060) nach Anspruch 
6, wobei das zweite Anwendungsprogramm (540; 
930-2) ein drittes Programm zur Betriebsdatenerfas- 
sung ist. 

8. Vorrichtung (560; 760; 960; 1060) nach Anspruch 6 
oder 7, wobei das erste Anwendungsprogramm (530; 
630; 730; 930-1; 1030) und das zweite Anwendungs- 
programm (540; 930-2) die Uberwachung der Produk- 
tionsanlage (910) gleichzeitig visualisieren. 

9. Vorrichtung (560; 760; 960; 1060) nach einem der 
Anspriiche 1 bis 8, weiterhin umfassend: eine Archi- 
vierungskomponente (563; 763) zum Archivieren der 
Produktionsdaten und der Steuerdaten in einer ersten 
Datenbank eines ersten TVps, wobei die Archivierungs- 
komponente (563; 763) in das erstes Anwendungspro- 
gramm (530; 630; 730; 930-1; 1030) einbindbar ist 
und die Archivierungskomponente (563; 763) von dem 
ersten Anwendungsprogramm (530; 630; 730; 930-1; 
1030) gleichermaBen wie die zugehorigen Funktions- 
komponenten (533, 534; 631, 633, 634; 731, 733, 734) 
visualisierbar ist, so dass die erste Datenbank von dem 
ersten Anwendungsprogramm (530; 630; 730; 930-1; 
1030) visualisert wird. 

10. Vorrichtung (560; 760; 960; 1060) nach Anspruch 

9, wobei die Vorrichtung (560; 760; 960; 1060) die er- 
ste Datenbank umfasst. 

11. Vorrichtung (560; 760; 960; 1060) nach Anspruch 

10, wobei die erste Datenbank gegen eine zweite Da- 
tenbank eines zweiten TVps austauschbar ist, ohne die 
Einbindung der Archivierungskomponente (563; 763) 
in das erste Anwendungsprogramm (530; 630; 730; 
930-1; 1030) zu beeinflussen. 
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» 12. Vorrichtung (560; 760; 960; 1060) nach einem der 
Anspriiche 1 bis 11, wobei: 

die Produktionsanlage (910) weiterhin eine erste Pro- 
duktionseinrichtung und eirie erste programmierbare 
elektronische Steuereinrichtung (520; 1020) eines er- 5 
sten TVps, die mit der ersten Produktionseinrichtung 
verbunden ist, umfasst; und 

die erste Kommunikationskomponente (561; 761; 
1061) Produktionsdaten der ersten Produktionseinrich- 
tung von der ersten prograrnmierbaren elektronischen 10 
Steuereinrichtung (520; 1020) ubernimmt und Steuer- 
daten fur die erste Produktionseinrichtung an die erste 
programmierbare elektronische Steuereinrichtung 
(520; 1020) abgibt. 

13. Vorrichtung (560; 760; 960; 1060) nach Anspruch 15 
12, wobei die erste programmierbare elektronische 
Steuereinrichtung (520, 1020) eine speicherprogram- 
mierbare Steuerung eines ersten TVps ist. 

14. Vorrichtung (560; 760; 960; 1060) nach Anspruch 
12, wobei die erste programmierbare elektronische 20 
Steuereinrichtung (1020) ein erstes Rechnersystem ist, 
das einen ersten Rechner und ein erstes Steuerpro- 
gramm eines ersten typs umfasst. 

15. Vorrichtung (560; 760; 960; 1060) nach einem der 
Anspriiche 1 bis 14, wobei: 25 
die Produktionsanlage (910) weiterhin eine zweite Pro- 
duktionseinrichtung und eine zweite programmierbare 
elektronische Steuereinrichtung (550; 1050) eines 
zweiten TVps, die mit der zweiten Produktionseinrich- 
tung verbunden ist, umfasst; und 30 
die Vorrichtung (560; 760; 960; 1060) eine zweite 
Kommunikationskomponente (562; 1062) umfasst, die 
Produktionsdaten der zweiten Produktionseinrichtung 
von der zweiten prograrnmierbaren elektronischen 
Steuereinrichtung (550; 1050) ubernimmt und Steuer- 35 
daten fiir die zweite Produktionseinrichtung an die 
zweite programmierbare elektronische Steuereinrich- 
tung abgibt, ohne die Einbindung der Verarbeitungs- 
komponente (564;- 764; 1064) in das erste Anwen- 
dungsprogramm (530; 630; 730; 930-1; 1030) zu be- 40 
einflussen. 

16. Vorrichtung (560; 760; 960; 1060) nach Anspruch 
15, wobei die zweite programmierbare elektronische 
Steuereinrichtung (550; 1050) eine speicherprogram- 
mierbare Steuerung eines zweiten T^ps ist. 45 

17. Vorrichtung (560; 760; 960; 1060) nach Anspruch 
15, wobei die zweite programmierbare elektronische 
Steuereinrichtung (550; 1050) ein zweites Rechnersy- 
stem ist, das einen zweiten Rechner und ein zweites 
Steuerprogramm eines zweiten T^ps umfasst. 50 

18. Vorrichtung (560; 760; 960; 1060) nach einem der 
Anspriiche 1 bis 17, wobei die Verarbeitungskompo- 
nente (564; 764; 1064) einer InformationsgroBe (Gl.l, 
G1.2, G1.3, G5.1, G5.2, G5.3, G5.4) der Produktions- 
anlage (910) einen Bezeichner zuordnet, die Informati- 55 
onsgroBe (Gl.l, G1.2, G13, G5.1, G5.2, G5.3, G5.4) 
verarbeitet und dem ersten Anwendungsprogramm 
(530; 630; 730; 930-1; 1030) die InformationsgroBe 
(Gl.l, G1.2, G1.3, G5.1, G5.2, G5.3, G5.4) mitteis des 
Bezeichners zuganglich macht, so dass die Informati- 60 
onsgroBe (Gl.l, G1.2, G1.3, G5.1, G5.2, G5.3, G5.4) 

in dem ersten Anwendungsprogramm (530; 630; 730; 
930-1; 1030) verfugbar ist. 

19. Vorrichtung (560; 760; 960; 1060) nach Anspruch 
18, wobei die Verarbeitungskomponente (564; 764; 65 
1064) die InformationsgroBe (Gl.l, G1.2, G1.3, G5.1, 
G5.2, G5.3, G5.4) von einem Format der Produktions- 
anlage (910) in ein Format der Vorrichtung (560; 760; 
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960; 1060) konvertiert. 

20. Vorrichtung (560; 760; 960; 1060) nach einem der 
Anspriiche 1 bis 19, wobei die Vorrichtung (560; 760; 
960; 1060) und das erste Anwendungsprogramm (530; 
630; 730; 930-1; 1030) ein gemeinsames Objektmo- 
dell (531, 541, 565), vorzugsweise das Common Ob- 
ject Model (COM), aufweisen. 

21. Vorrichtung (560; 760; 960; 1060) nach einem der 
Anspriiche 1 bis 20, wobei die Verarbeitungskompo- 
nente (564; 764; 1064) als Objekt, vorzugsweise ein 
ActiveX-Element, implementiert ist. 

22. System (500; 700; 900; 1000) zum Erfassen von 
Betriebsdaten einer Produktionsanlage (910) (910), 
umfassend: 

eine erste Vorrichtung (560; 760; 960; 1060) zur Be- 
triebdatenerfassung, umfassend: 
eine erste Kommunikationskomponente (561; 761; 
1061) zum Kommunizieren mit der Produktionsanlage 
(910), um Produktionsdaten von der Produktionsanlage 
(910) zu iibemehmen und um Steuerdaten an die Pro- 
duktionsanlage (910) abzugeben, und 
eine Verarbeitungskomponente (564; 764; 1064) zum 
Verarbeiten der Produktionsdaten und der Steuerdaten, 
um die Produktionsanlage (910) zu uberwachen; und 
eine zweite Vorrichtung (530; 630; 730; 930-1; 1030) 
zur Betriebdatenerfassung, umfassend: 
eine grafische Benutzeroberflache (535; 635; 735; 
838), und Funktionskomponenten (533, 534; 631, 633, 
634; 731, 733, 734), 
wobei 

die zweite Vorrichtung (530; 630; 730; 930-1; 1030) 
die Verarbeitungskomponente (564; 764; 1064) einbin- 
det und gleichermaBen wie die zugehorigen Funktions- 
komponenten (533, 534; 631, 633, 634; 731, 733, 734) 
visualisiert, so dass die Uberwachung der Produktions- 
anlage (910) von der zweiten Vorrichtung visualisert 
wird. 

23. System (500; 700; 900; 1000) nach Anspruch 22, 
wobei die zweite Vorrichtung (530; 630; 730; 930-1; 
1030) ein erstes Anwendungsprogramm (530; 630; 
730; 930-1; 1030) ist. 

24. System (500; 700; 900; 1000) nach Anspruch 23, 
wobei die Verarbeitungskomponente (564; 764; 1064) 
eine Funktionskomponente (534; 634; 734) des ersten 
Anwendungsprogramms (530; 630; 730; 930-1; 1030), 
die zum Verarbeiten von Produktionsdaten und Steuer- 
daten bestimmt ist, ersetzL 

25. System (500; 700; 900; 1000) nach Anspruch 23 
oder 24, wobei die erste Vorrichtung (560; 760; 960; 
1060) ein erstes Programm zur Betriebsdatenerfassung 
ist. 

26. System (500; 700; 900; 1000) nach einem der An- 
spriiche 23 bis 25, wobei das erste Anwendungspro- 
gramm (530; 630; 730; 930-1; 1030) ein zweites Pro- 
gramm zur Betriebsdatenerfassung ist. 

27. System (500; 700; 900; 1000) nach einem der An- 
spriiche 23 bis 26, wobei das erste Anwendungspro- 
gramm (530; 630; 730; 930-1; 1030) die Uberwachung 
der Produktionsanlage (910) im wesentlichen in Echt- 
zeit visualisiert. 

28. System (500; 700; 900; 1000) nach einem der An- 
spriiche 23 bis 27, wobei die Verarbeitungskomponente 
(564; 764; 1064) weiterhin in ein zweites Anwen- 
dungsprogramm (540; 930-2) eines zweiten typs mit 
grafischer Benutzeroberflache (545) und Funktions- 
komponenten (543, 544), das sich von dem ersten An- 
wendungsprogramm (530; 630; 730; 930-1; 1030) un- 
terscheidet, einbindbar ist und die Verarbeitungskom- 
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ponente (564; 764; 1064) von dem zweiten Anwen- 
dungsprogramm (540; 930-2) gleichermaBen wie die 
zugehorigen Funktionskomponenten (543, 544) visua- 
lisierbar ist, so dass die Uberwachung der Produktions- 
anlage (910) von dem zweiten Anwendungsprogramm 5 
(540; 930-2) visualisert wird. 

29. System (500; 700; 900; 1000) nach Anspruch 28, 
wobei das zweite Anwendungsprogramm (540; 930-2) 
ein drittes Programm zur Betriebsdatenerfassung ist. 

30. System (500; 700; 900; 1000) nach Anspruch 28 10 
oder 29, wobei das erste Anwendungsprogramm (530; 
630; 730; 930-1; 1030) und das zweite Anwendungs- 
programm (540; 930-2) die Uberwachung der Produk- 
tionsanlage (910) gleichzeitig visualisieren. 

31. System (500; 700; 900; 1000) nach einem der An- 15 
spriiche 23 bis 30, wobei die erste Vorrichtung (560; 
760; 960; 1060) weiterhin umfasst: eine Archivie- 
rungskomponente (563; 763) zum Archivieren der Pro- 
duktionsdaten und der Steuerdaten in einer ersten Da- 
tenbank eines ersten typs, wobei die Archivierungs- 20 
komponente (563; 763) in das erstes Anwendungspro- 
gramm (530; 630; 730; 930-1; 1030) einbindbar ist 
und die Archivierungskomponente (563; 763) von dem 
ersten Anwendungsprogramm (530; 630; 730; 930-1; 
1030) gleichermaBen wie die zugehorigen Funktions- 25 
komponenten (533, 534; 631, 633, 634; 731, 733, 734) 
visualisierbar ist, so dass die erste Datenbank von dem 
ersten Anwendungsprogramm (530; 630; 730; 930-1; 
1030) visualisert wird. 

32. System (500; 700; 900; 1000) nach Anspruch 31, 30 
wobei die erste Vorrichtung (560; 760; 960; 1060) die 
erste Datenbank umfasst. 

33. System (500; 700; 900; 1000) nach Anspruch 31 
oder 32, wobei die erste Datenbank gegen eine zweite 
Datenbank eines zweiten typs austauschbar ist, ohne 35 
die Einbindung der Archivierungskomponente (563; 
763) in das erste Anwendungsprogramm (530; 630; 
730; 930-1; 1030) zu beeinflussen. 

34. System (500; 700; 900; 1000) nach einem der An- 
spriiche 23 bis 33, wobei: 40 
die Produktionsanlage (910) weiterhin eine erste Pro- 
duktionseinrichtung und eine erste programmierbare 
elektronische Steuereinrichtung (520; 1020) eines er- 
sten typs, di e nut der ersten Produktionseinrichtung 
verbunden ist, umfasst; und 45 
die erste Kommunikationskomponente (561; 761; 
1061) Produktionsdaten der ersten Produktionseinrich- 
tung von der ersten programmierbaren eiektronischen 
Steuereinrichtung (520; 1020) ubernimmt und Steuer- 
daten fur die erste Produktionseinrichtung an die erste 50 
programmierbare elektronische Steuereinrichtung 
(520; 1020) abgibt. 

35. System (500; 700; 900; 1000) nach Anspruch 34, 
wobei die erste programmierbare elektronische Steuer- 
einrichtung (520, 1020) eine speicherprogrammierbare 55 
Steuerung eines ersten Typs ist. 

36. System (500; 700; 900; 1000) nach Anspruch 34, 
wobei die erste programmierbare elektronische Steuer- 
einrichtung (1020) ein erstes Rechnersystem ist, das ei- 
nen ersten Rechner und ein erstes Steuerprogramm ei- 60 
nes ersten typs umfasst. 

37. System (500; 700; 900; 1000) nach einem der An- 
spriiche 23 bis 36, wobei: 

die Produktionsanlage (910) weiterhin eine zweite Pro- 
duktionseinrichtung und eine zweite programmierbare 65 
elektronische Steuereinrichtung (550; 1050) eines 
zweiten typs, die mit der zweiten Produktionseinrich- 
tung verbunden ist, umfasst; und 



die erste Vorrichtung (560; 760; 960; 1060) eine zweite 
Kommunikationskomponente (562; 1062) umfasst, die 
Produktionsdaten der zweiten Produktionseinrichtung 
von der zweiten programmierbaren eiektronischen 
Steuereinrichtung (550; 1050) ubernimmt und Steuer- 
daten fur die zweite Produktionseinrichtung an die 
zweite programmierbare elektronische Steuereinrich- 
tung abgibt, ohne die Einbindung der Verarbeitungs- 
kornponente (564; 764; 1064) in das erste Anwen- 
dungsprogramm (530; 630; 730; 930-1; 1030) zu be- 
einflussen. 

38. System (500; 700; 900; 1000) nach Anspruch 37, 
wobei die zweite programmierbare elektronische Steu- 
ereinrichtung (550; 1050) eine speicheiprogrammier- 
bare Steuerung eines zweiten typs ist. 

39. System (500; 700; 900; 1000) nach Anspruch 37, 
wobei die zweite programmierbare elektronische Steu- 
ereinrichtung (550; 1050) ein zweites Rechnersystem 
ist, das einen zweiten Rechner und ein zweites Steuer- 
programm eines zweiten typs umfasst. 

40. System (500; 700; 900; 1000) nach einem der An- 
spriiche 23 bis 39, wobei die Verarbeitungskomponente 
(564; 764; 1064) einer InformationsgroBe (Gl.l, G1.2, 
G1.3, G5.1, G5.2, G5.3, G5.4) der Produktionsanlage 
(910) einen Bezeichner zuordnet, die Informations- 
groBe (Gl.l, G1.2, G1.3, G5.1, G5.2, G5.3, G5.4) ver- 
arbeitet und dem ersten Anwendungsprogramm (530; 
630; 730; 930-1; 1030) die InformationsgroBe (Gl.l, 
G1.2, G1.3, G5.1, G5.2, G5.3, G5.4) mittels des Be- 
zeichners zuganglich macht, so dass die Informations- 
groBe (Gl.l, G1.2, G1.3, G5.1, G5.2, G5.3, G5.4) in 
dem ersten Anwendungsprogramm (530; 630; 730; 
930-1; 1030) verfugbar ist. 

41. System (500; 700; 900; 1000) nach Anspruch 40, 
wobei die Verarbeitungskomponente (564; 764; 1064) 
die InformationsgroBe (Gl.l, G1.2, G1.3, G5.1, G5.2, 
G5.3, G5.4) von einem Format der Produktionsanlage 
(910) in ein Format der Vorrichtung (560; 760; 960; 
1060) konvertiert. 

42. System (500; 700; 900; 1000) nach einem der An- 
spriiche 23 bis 41, wobei die erste Vorrichtung (560; 
760; 960; 1060) und das erste Anwendungsprogramm 
(530; 630; 730; 930-1; 1030) ein gemeinsames Objekt- 
modell (531, 541, 565), vorzugsweise das Common 
Object Model (COM), aufweisen. 

43. System (500; 700; 900; 1000) nach einem der An- 
spriiche 23 bis 42, wobei die Verarbeitungskomponente 
(564; 764; 1064) als Objekt, vorzugsweise ein Acti- 
veX-Element, implementiert ist. 

44. Verfahren zum Erfassen von Betriebsdaten einer 
Produktionsanlage (910), umfassend: 

Betreiben einer ersten Vorrichtung (560;. 760; 960; 

1060) zur Betriebdatenerfassung, umfassend eine erste 
Kommunikationskomponente (561; 761; 1061) und 
eine Verarbeitungskomponente (564; 764; 1064), um- 
fassend: 

Kommunizieren mit der Produktionsanlage (910) mit- 
tels der ersten Kommunikationskomponente (561; 761; 

1061) , um Produktionsdaten von der Produktionsan- 
lage (910) zu ubemehmen und um Steuerdaten an die 
Produktionsanlage (910) abzugeben, und 
Verarbeiten der Produktionsdaten und der Steuerdaten 
mittels der Verarbeitungskomponente (564; 764; 
1064), um die Produktionsanlage (910) zu uberwa- 
chen; und 

Betreiben einer zweiten Vorrichtung (530; 630; 730; 
930-1; 1030) zur Betriebdatenerfassung, umfassend 
eine graflsche Benutzeroberflache (535; 635; 735; 838) 
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und Funktionskomponenten (533, 534; 631, 633, 634; 
731, 733, 734), umfassend: 

Einbinden der Verarbeitungskomponente (564; 764; 
1064) in die zweite \bnrichtung (530; 630; 730; 930-1; 
1030), 5 
Visualisieren der Verarbeitungskomponente (564; 764; 
1064) gleichermaBen wie die zugehorigen Funktions- 
komponenten (533, 534; 631, 633, 634; 731, 733, 734), 
so dass die Uberwachung der Produktionsanlage (910) 
von der zweiten Vorrichtung (530; 630; 730; 930-1; 10 
1030) visualisert wird. 

45. Verfahren nach Anspruch 44, wobei die zweite 
Vorrichtung (530; 630; 730; 930-1; 1030) ein erstes 
Anwendungsprogramm (530; 630; 730; 930-1; 1030) 
ist. 15 

46. Verfahren nach Anspruch 45, wobei die Verarbei- 
tungskomponente (564; 764; 1064) eine Funktions- 
komponente (534; 634; 734) des ersten Anwendungs- 
programms (530; 630; 730; 930-1; 1030), die zum Ver- 
arbeiten von Produktionsdaten und Steuerdaten be- 20 
stimmt ist, ersetzt. 

47. Verfahren nach Anspruch 45 oder 46, wobei die er- 
ste Vorrichtung (560; 760; 960; 1060) ein erstes Pro- 
gramm zur Betriebsdatenerfassung ist. 

48. Verfahren nach einem der Anspriiche 45 bis 47, 25 
wobei das erste Anwendungsprogramm (530; 630; 
730; 930-1; 1030) ein zweites Programm zur Betriebs- 
datenerfassung ist. 

49. Verfahren nach einem der Anspriiche 45 bis 48, 
wobei das erste Anwendungsprogramm (530; 630; 30 
730; 930-1; 1030) die Uberwachung der Produktions- 
anlage (910) im wesentlichen in Echtzeit visualisiert. 

50. Verfahren nach einem der Anspriiche 45 bis 49, 
wobei die Verarbeitungskomponente (564; 764; 1064) 
weiterhin in ein zweites Anwendungsprogramm (540; 35 
930-2) eines zweiten typs mit grafischer Benutzer- 
oberflache (545) und Funktionskomponenten (543, 
544), das sich von dem ersten Anwendungsprogramm 
(530; 630; 730; 930-1; 1030) unterscheidet, einbindbar 

ist und die Verarbeitungskomponente (564; 764; 1064) 40 
von dem zweiten Anwendungsprogramm (540; 930-2) 
gleichermaBen wie die zugehorigen Funktionskompo- 
nenten (543, 544) visualisierbar ist, so dass die Ober- 
wachung der Produktionsanlage (910) von dem zwei- 
ten Anwendungsprogramm (540; 930-2) visualisert 45 
wird. 

51. Verfahren nach Anspruch 50, wobei das zweite 
Anwendungsprogramm (540; 930-2) ein drittes Pro- 
gramm zur Betriebsdatenerfassung ist. 

52. Verfahren nach Anspruch 50 oder 51, wobei das 50 
erste Anwendungsprogramm (530; 630; 730; 930-1; 
1030) und das zweite Anwendungsprogramm (540; 
930-2) die Uberwachung der Produktionsanlage (910) 
gleichzeitig visualisieren. 

53. Verfahren nach einem der Anspriiche 45 bis 52, 55 
wobei die erste Vorrichtung (560; 760; 960; 1060) wei- 
terhin umfasst: eine Archivierungskomponente (563; 
763) zum Archivieren der Produktionsdaten und der 
Steuerdaten in einer ersten Datenbank eines ersten 
Typs, wobei die Archivierungskomponente (563; 763) 60 
in das erstes Anwendungsprogramm (530; 630; 730; 
930-1; 1030) einbindbar ist und die Archivierungs- 
komponente (563; 763) von dem ersten Anwendungs- 
programm (530; 630; 730; 930-1; 1030) gleicherma- 
Ben wie die zugehorigen Funktionskomponenten (533, 65 
534; 631, 633, 634; 731, 733, 734) visualisierbar ist, so 
dass die erste Datenbank von dem ersten Anwendungs- 
programm (530; 630; 730; 930-1; 1030) visualisert 



wird. 

54. Verfahren nach Anspruch 53, wobei die erste Vor- 
richtung (560; 760; 960; 1060) die erste Datenbank 
umfasst. 

55. Verfahren nach Anspruch 53 oder 54, wobei die er- 
ste Datenbank gegen eine zweite Datenbank eines 
zweiten Typs austauschbar ist, ohne die Einbindung der 
Archivierungskomponente (563; 763) in das erste An- 
wendungsprogramm (530; 630; 730; 930-1; 1030) zu 
beeinflussen. 

56. Verfahren nach einem der Anspriiche 45 bis 55, 
wobei: 

die Produktionsanlage (910) weiterhin eine erste Pro- 
duktionseinrichtung und eine erste prograrrimierbare 
elektronische Steuereinrichtung (520; 1020) eines er- 
sten Typs, die mit der ersten Produktionseinrichtung 
verbunden ist, umfasst; und 

die erste Kommunikationskomponente (561; 761; 
1061) Produktionsdaten der ersten Produktionseinrich- 
tung von der ersten programmierbaren elektronischen 
Steuereinrichtung (520; 1020) ubernimmt und Steuer- 
daten fur die erste Produktionseinrichtung an die erste 
prograrrimierbare elektronische Steuereinrichtung 
(520; 1020) abgibt. 

57. Verfahren nach Anspruch 56, wobei die erste pro- 
grarrimierbare elektronische Steuereinrichtung (520, 
1020) eine speicherprograrnmierbare Steuerung eines 
ersten typs ist, 

58. Verfahren nach Anspruch 56, wobei die erste pro- 
gramrnierbare elektronische Steuereinrichtung (1020) 
ein erstes Rechnersystem ist, das einen ersten Rechner 
und ein erstes Steuerprogramm eines ersten typs um- 
fasst. 

59. Verfahren nach einem der Anspriiche 45 bis 58, 
wobei: 

die Produktionsanlage (910) weiterhin eine zweite Pro- 
duktionseinrichtung und eine zweite programmierbare 
elektronische Steuereinrichtung (550; 1050) eines 
zweiten typs, die mit der zweiten Produktionseinrich- 
tung verbunden ist, umfasst; und 
die erste Vorrichtung (560; 760; 960; 1060) eine zweite 
Kommunikationskomponente (562; 1062) umfasst, die 
Produktionsdaten der zweiten Produktionseinrichtung 
von der zweiten programmierbaren elektronischen 
Steuereinrichtung (550; 1050) ubernimmt und Steuer- 
daten fur die zweite Produktionseinrichtung an die 
zweite programmierbare elektronische Steuereinrich- 
tung abgibt, ohne die Einbindung der Verarbeitungs- 
komponente (564; 764; 1064) in das erste Anwen- 
dungsprogramm (530; 630; 730; 930-1; 1030) zu be- 
einflussen. 

60. Verfahren nach Anspruch 59, wobei die zweite 
programmierbare elektronische Steuereinrichtung 
(550; 1050) eine speicherprograrnmierbare Steuerung 
eines zweiten typs ist 

61. Verfahren nach Anspruch 59, wobei die zweite 
prograrrimierbare elektronische Steuereinrichtung 
(550; 1050) ein zweites Rechnersystem ist, das einen 
zweiten Rechner und ein zweites Steuerprogramm ei- 
nes zweiten typs umfasst 

62. Verfahren nach einem der Anspriiche 45 bis 61, 
wobei die Verarbeitungskomponente (564; 764; 1064) 
einer InformationsgroBe (Gl.l, G1.2, G1.3, G5.1, 
G5.2, G5.3, G5.4) der Produktionsanlage (910) einen 
Bezeichner zuordnet, die InformationsgroBe (Gl.l, 
G1.2, G1.3, G5.1, G5.2, G5.3, G5.4) verarbeitet und 
dem ersten Anwendungsprogramm (530; 630; 730; 
930-1; 1030) die InformationsgroBe (Gl.l, G1.2, 
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G1.3, G5.1, G5.2, G5.3, G5.4) mittels des Bezeichners 
zuganglich macht, so dass die InformationsgrdBe 
(Gl.l, G1.2, G1.3, G5.1, G5.2, G5.3, G5.4) in dem er- 
sten Anwendungsprogramm (530; 630; 730; 930-1; 
1030) verfiigbar ist. 5 

63. Verfahren nach Anspruch 62, wobei die Verarbei- 
tungskomponente (564; 764; 1064) die Informations- 
gr68e(Gl.l, G1.2, G1.3, G5.1, G5.2, G5.3, G54) von 
einem Format der Produktionsanlage (910) in ein For- 
mat der Vorrichtung (560; 760; 960; 1060) konvertiert 10 

64. Verfahren nach einem der Anspriiche 45 bis 63, 
wobei die erste Vorrichtung (560; 760; 960; 1060) und 
das erste Anwendungsprogramm (530; 630; 730; 
930-1; 1030) ein gemeinsames Objektmodell (531, 
541, 565), vorzugsweise das Common Object Model 15 
(COM), aufweisen. 

65. Verfahren nach einem der Anspriiche 45 bis 64, 
wobei die Verarbeitungskomponente (564; 764; 1064) 
als Objekt, vorzugsweise ein ActiveX-Element, imple- 
mentiert ist. 20 
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